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ifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

Einrlchtung zum Regefn der Austrittsbreite beim Herstellen von Laufstreifen fur Autoreifen Oder anderen 
Profilen Oder Bahnen 

Es wird eine Einrlchtung zum Regain der Austrittsbreite 
beim Herstellen von Laufstreifen fQr Autoreifen oder andere 
' Profile Oder Bahnen aus Kautschuk, Eiastomeren oder ther- 
moplastischem Kunststoff aufgezeigt. die den Einsatz von 
Randbegrenzungsplatten zwischen der rotieranden Watze 
und den stehenden Kopfteilen bai sogenannten AFmwalzen- 
kdpfent erfibrigt. Erreicht wird dieses Ziet durch etna Regel- 
einrichtung, die den Druck im Kopf mifit und entsprachend 
der gemessenen Wane die Umfangsgeschwindigkeit der 
Walze und/oder die Drehzahl der Schnecke des dem Kopf 
vorgeschalteten Extruders regett 
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Patentanspriiche: 



15 1. Einrichtung zum Regeln der Austrittsbrei te 
beim Herstellen von Laufstreifen fur Auto- 
reifen oder anderen Profilen oder Bahnen aus 
Kautschuk, Elastomeren oder thermoplastischem 
Kunststoff, bestehend aus einer, am Material*- 

20 auatritt eines mit einem Antrieb ausgerusteten 

Extruders angeordneten Dtise fGr die Profilierung 
des Materials, wobei der Dusenaustritt gebil- 
det wird durch ein mit einer auswechselbaren 
Profilleiste ausgebildetes Gehauseteil und ei- 

25 ner mit einem Antrieb ausgerusteten, rotieren- 

den, quer zum Dusenaustritt angeordneten Walze 
und einem einen Kopf innenraum zwischen sich 
bildenden Kopfoberteil und Kopf unterteil , 

30 dadurch gekennzeichnet, 

da6 dem Kopf (2) eine Steuereinr ichtung fur die 
Regelung der Austrittsbrei te des Profils oder 
der Bahn aus dem Kopf zugeordnet ist, die ge- 
35 bildet wird durch ein dem Kop f i nnenraum (23) 
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zugeordnetes DruckmeGgerat (22), 
daQ das DruckmeBgerSt (22) mit einem Steuerge- 
rat (2A) verbunden iat^ und 

da6 das SteuergerMt (24) mit dem Antrieb der 
Ualze (3) und/oder dem Antrieb der Extruder- 
schnecke (21) verbunden ist. 

Einrichtung zum Regain der Austrittsbrei te beim 
Herstellen von Laufstreifen fiir Autoreifen oder 
anderen Profilen oder Bahnen aus Kautachuk, Ela- 
atomeren oder thermoplastischem Kunststoff, be* 
stehend aus einer, am Materialaustritt eines 
mit einem Antrieb ausgeriisteten Extruders ange- 
ordneten. DUse fUr die Profilierung des Materials, 
wobei der Dusenaustritt gebildet wird durch ein 
mit einer auswechselbaren Profilleiste ausgebil- 
detes Gehauseteil und einer mit einem Antrieb 
ausgerusteten, rotierenden, quer zum Dusenaus- 
tritt angeordneten Ualze und einem einen Kopf- 
innenraum zwischen sich bildenden Kopfoberteil 
und Kopf unterteil , 

dadurch gekennzeichnet, 
25 

daB dem Kopf (2) eine Steuereinrichtung fur die 
Regelung der Austrittsbrei te des Profiles oder 
der Bahn aus dem Kopf zugeordnet ist, die ge- 
bildet wird durch die Bahnrander abtastende Fo- 

3Q todioden (8), 

daB .die Fotodioden (8) mit einem Steuergerat 

(24) verbunden sind, und 

daB das Steuergerat (24) mit dem Antrieb der 
Walze (3) und/oder dem Antrieb der Extruder- 
35 schnecke (21) verbunden ist. 
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Einrichtung zutn Regeln der Austritts- 
breite beim Herstellen von Laufstrei- 
10 fen far Autoreifen Oder anderen Pro- 

filen Oder Bahnen 



15 Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Regeln der Aus - 
trittsbreite beim HerstelJen von Laufstreifen fur Autorei- 
fen Oder anderen Profilen oder Bahnen wie naher definiert 
im Oberbegriff des Patentanspruchs • 

20 Aus der europaiachen Patentschri f t Nr. 00 05 077 ist ein 
sogenannter Einwalzenkopf bekannt zur Herstellung von Kaut* 
schukprof ilen oder dergleichen. 

Die Extrusionseinheit einschl. des Kopfes wird unter Span- 
25 nung gegen die Walze gefahren, wobei zwischen der Walze 
und den Kopfteilen eine Lagerplatte eingesetzt wird, die 
aus einem selbstschmierenden Material, z.B. Molybdansul f id 
Oder Poyltetrafluorathylen, best eh t. 

30 Die offenbarte Lagerpaltte hat die Aufgabe, die Seiten ei- 
nes Profile hinsichtlich der Austri ttsbreite zu formen. 

Durch die Lagerplatte soil vermieden werden, daB das zu 
extrudierende Material seitlich austritt bzw. daQ es immer 
3S in qlrirl^rr Rrriio fujn drni Kopf nustritt. Daf? Maiorial muG 
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1 also mit einem bestimmten Druck gegen die seltlichen Be* 
grenzungen der Lagerplatte extrudiert werden, wodurch nicht 
verhindert merden kann, daB auch kleine Materialmengen un- 
ter die Lagerplatte gepreBt Merden und dort durch Reibung 

3 verbrennen und somit sehr negative Folgen ausldsen. 

Derartige Lagerplatten haben sich nicht bewahrt, weil so- 
wohl Uerschleifl an der Platte als auch an den Walzen auf- 
tritt. Insbesondere ist es jedoch nachteilig, daB sich Ma- 

10 terial zMiachen der Lagerplatte und der Ualzenober f lache 
setzti dort aufgrund der Reibung und des Vorapanndruckes 
mit dem die Lagerplatte gegen den Kopf gepreBt wird, anvul - 
kanisiert bzw. soger verbrennt und die verbrannten RUck- 
stande eine erhebliche Uerunreinigung des gespritzten Pro- 

15 files Oder der Bahn verursachen. Weiterhin muB fur jede 
Prof i J breitenanderung der Kopf demontiert und eine andere 
Lagerplatte eingesetzt werden, wodurch nicht zu vertreten- 
de Stillstandszeiten des Einwalzenkopf es in Kauf genommen 
werden mussen. 

20 

Es ist die Aufgabe der Erfindung, bei einem Einwalzenkopf, 
wie gezeigt in der europaischen Patentschrif t , ohne Lager- 
platten zwischen den Kopfteilen und der Walze fur die For- 
mung der Austrittsbreite auszukommen und trotzdem eine 
25 exakte Breite des extrudierten Lauf streifens zu erhalten, 
und ohne daB der Kopf demontiert werden muB, um eine an- 
dere Lagerplatte mit einer anderen GroBe einzusetzen. 

Die Aufgabe wird bei einer Einrichtung gemaB dem Oberbe- 
30 griff des Patentanspruchs gelost durch die Merkmale, nie- 
dergelegt in dem kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 
sowie in dem gleichrangig zu Anspruch 1 zu sehenden Pa- 
tentanapruch 2. 

35 Durch die Zuordnung einer Steuereinr ichtung , die gebildet 
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1 wird dutch ein dem Kopf innenraum zuqeordnetes DruckmeQge- 
rSt» welches mit einein Steuergerat verbunden isi und einer 
VerknQpfung des Steuerger&tes mit dem Antrieb der Walze 
und/oder des Extruders, wird zunachst der Spritzdruck im 

5 Kopf gemessen und entsprechend dieser Werte wird mittels 
eines Steuergerates auf die Umfangsgeschwindigkeit der . 
Ualze und/oder auf die Drehzahl der Schnecke eingewirkt. 

Alternativ konnen auch, zwecks Loaung der gestellten Auf- 
10 gabe, die Profil- Oder Bahnrinder mittels einer Fotodiode 
abgetastet und die Uerte an ein Steuergerat weitergegeben 
werden, welches dann die Umfangsgeschwindigkeit der Walze 
und/oder die Drehzahl der Schnecke entsprechend regelt. 

15 Durch diese MaSnahme wird die in der europaischen Patent- 
schrift beschriebene Lagerplatte aus beispielsweise Molyb- 
dansulfid zwischen Walze und Kopf vorderteil und alle da- 
durch verursachten, eingangs geschilderten Nachteile ver- 
mieden • 

20 

Wird der Druck im Kopf gemessen und entsprechend dieses 
Druckes die Umfangsgeschwindigkeit der Walze geregelt, sin J 
die seitlichen, umlaufenden Lagerplatten entbehrlich. Bei 
ansteigenden Druckwerten wird die Umfangsgeschwindigkeit 
25 der Walze geringfugig erhoht, so daB mehr Material aus dem 
Kopf austritt bzw, gezogen wird, wodurch der Druck wieder 
leicht zuruckgeht und wodurch sich die Austrittsbrei tc des 
Profils verringert, 

30 Wenn daher durch eine Erhohung der Walzenumf angsgeschwin- 
digkeit -mehr Material aus dem Austri ttsspalt der Duse 
(der unten durch die Ualze und oben durch eine Profillei- 
ste begrenzt wird) austritt, wird such das extrudierte 
Band oder Profil schmaler bzw. wenn die Walzenumf engage- 

35 schwindigkei t verlangsamt wird, wird das Band oder Profil 
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1 breiter. 

Es kann mit dieser NaQnahme automatisch und sehr gezielt 
auf die Austr 1 ttsbrel te des Kautschukprof lies Oder Bandes 
^ eingewirkt Merden, ohne daB mecKanische, seitliche Abdich- 
tungsplatten oder dergleichen eingesetzt werden mussen*. 

Seitliche Abdichtungsplatten zwischen Walze und Kopffront-{ 
teil haben den Nachteil, daB bei jeder Breitenanderung einj 
10 neuer Plattensatz installiert werden muB, wodurch eine 
Produktionsunterbrechung unerlaBlich ist. 



Durch die Zuordnung einer Steuereinrichtung kann in Ver- 
bindung mit Profilleisten ft)r verschiedene Kopfaustritts- 

15 breiten jede Profilbreite bzw. Bahnbreite automatisch ge- 
fahren werden nur durch eine jeweilige Steuerung der Urn- 
fangsgeschwindigkeit der Walze bzw. der Drehzahl der Schnt 
ke (d.h. der AusstoBmenge des Extruders) in Abhangigkeit 
des Materialdruckes im Kopf bzw. der durch die Fotodioden 

20 abgetasteten Breitenwerte des E><trudates, jedoch ohne in- 
stallierte Seitenbegrenzungen« 
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Ein bevorzugtes AusfOhrungsbeispiel der Eirfindung wird in] 
den Zeichnungeri gezeigt« 

Ea zeigen: 



30 



Fig. i einen Langsschnitt durch einen Einwal- 
zenkopf . 

Fig. 2 einen Schnitt gemaS II-II in Fig* 1. 



Der Einwalzenkopf besteht aus einem Extruder 1, dem Kopf 
2 und der Walze 3. 

35 
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1 Der Kopf 2 besteht aus einem Unterteil 4a und einem Ober- 
teil 4, welches um l/erschwenkgelenke 5 mittels Hydraulik- 
zylinder 6 hochfahrbar ausgebildet ist. Hydraul ikzylinder 
6 weist zwei Angriffs- bzw. Bef esti gungspunkt e 30 am Kopf- 

3 oberteil 4 und 29 an den seitJichen Gehausetei len 20 bzw. 
19 auf, 

Mittels Hydraulikzylinder 9 und damit verbundenen Halte- 
rungen 10 imird die auswechselbare Profilleiste 11 sicher 
10 in ihrer Position gehalten. 

Kopfoberteil 4 ist entsprechend des Pfeiles 12 verschwenk- 
bar. 

15 Die in Fig. 2 gezeigte Keil verriegelungseinrich tung fiir 
das Kopfoberteil besteht aus einer Grundplatte 14, an die 
jeweils beidseitig Hydraulikzylinder 15 und 16 eingreifen. 

An den Hydraulikzylindern sind Keile 17, IB befestigt, die 
20 z«B. konisch ausgebildet sind und in ebenfalls konisch aus • 
gebildete Dffnungen 17a und 18a in den seitlichen GehSuse- 
teilen 19 und 20 eingreifen. 

In Fig. 2 ist Keil 17 aus der dffnung 17a herausgef ahren, 
25 wahrend Keil 18 in dffnung 18a sich in der Verr iegelungs- 
st el lung bef indet • 

Die dffnung des Kopfes 2 erfolgt dadurch, daB zunachst Kei- 
le 17 und IB aus den seitlichen Gehauseteilen 19 und 20 
30 herausgef ahren werden. Dann wird Hydraulikzylinder 6 be- 
tatigt und Kopfoberteil 4 wird um Verschwenkgelenk 5 ange- 
hoben, entsprechend Pfeil 12. 

Nun kann ohne weitere Vorkehrungen der Kopf gereinigt, 
35 FlieBeinsatze oder Prof i J leisten ausqewechsel t und die 
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1 Schnecke 21 des Extruders gezogen und ebenfalls ausgewechspit 
titierden. 



Nach Beendigung dieser Arbeiten wird Kopfoberteil 4 wieder 
3 mittels doppeltwirkendem Hydraulikzy linder 6 heruntergef ah - 
ren und durch Ausfahren der Keile 17 und IB in Gehauseoff- 
nungen 178 und 18a verriegelt, Modurch eine sehr ausgewo- 
gene Verriegelung des Kopfes sichergeatellt ist. 

10 In dem FlieGkanal 23 treten Materialdriicke bis 250 bar auf 
die mittels DruckmeBgerat 22 erfaBt und durch ein Steuerge ■ 
rat 24 registriert werden. 

Steuergerat 24 wirkt in Abhangigkeit void geme^aenen Druck- 
15 wert auf einen in der Zeichnung nicht naher erlauterten 
Antrieb der Ualze 7 derart eln, daQ ab einem vorher fest- 
gelegten Druck der Antrieb fur die Walze 3 geringfugig 
(bzw. entsprechend) die Unrf angsgeschwindigkeit der Ualze 3 
erhoht (bis 2 SS), urn mehr Material aus defn Kopf innenraum 
20 23 heruaszuf ordern , wodurch die Breite des f^rofiles Oder 
Bandes abnimmt bis eine festgelegte Breite erreicht ist. 

Die exakte millimet ergenaufe Breite des Profiles 27 wird 
durch eine Randbeschneideinrichtung erreicht, die aus ei- 
25 nem Schneidmesser 26 und einer angetriferbenen Schrieidwal- 
ze 25 besteht. Die Schneidmesser sind so angeotdhet , daQ 
damit auch' schrag zur Arbeitsrichtung verlaiufende Schnit- 
te durchgefuhrt werden konnen. 

30 Alternativ kann das Steuergerat 24 entsprechend der gemes- 
senen Dr-uckwerte im Kopfraum 23 auch auf einen nicht dar- 
gestellten Antrieb der Schnecke 21 einwirken, urn bei Ober- 
schreiten eines bestimmten Druckwertes die Schneckendreh- 
zahl geringfugig zu reduzieren (beispeilsweise bis 2 S), 

35 wodurch die Forderleistung des Extruders entsprechend zu- 
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1 ruckgenommen wird* Aufgrund dessen sinkt der Druck im Kopf 
raum 23 und die Breite des aus dem Kopf austretenden Pro- 
fils wird bei gleichbleibender Umf angsgeschwi ndigkei t der 
Ualze geringfugig schmaler, so daB die Randbeschnittmenge 

5 ebenfalls verringert wird. 

Dutch die Druckabtastung mittels des DruckmeBgerates 22 
und die Einwirkung auf die Walzenumf angsgeschwindigkeit 
bzw. auf die Schneckendrehzahl wird erreicht, daS 

10 

a) die Problematik der Druck- bzw. VerschleiB-' 
platten (VerschleiB an der Zwischenplat te 
und an der rotierenden Walze) vollig vermie- 
den werden (siehe europaische Patentschrif t 

15 00 05 077), 

b) sich kein Material zwischen Druckplatte und 
Ualzenober f lache ansammelt, dort thermisch 
uberbelastet wird und erhebliche Verunrei- 

20 nigungen hervorruft. 

Sei tenbegrenzungsplatten sind somit nicht mehr erforder- 
lich . 
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